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(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len eines in eine Kérperhohle einflihrbaren Tampons mit
einem Saugkdrper, der eine Kuppe aufweist, die miteiner
sich in Richtung auf das entgegengesetzte axiale Ende
des Saugkorpers erstreckenden Vertiefung in ihrem
Scheitelbereich ausgestattet ist. Eine Materialbahn aus
saugfahigem Material wird zu einem Wickel aufgewickelt
und der Wickel wird unter Bildung der Vertiefung zumin-

Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines Tampons sowie damit hergestellter Tampon

destabschnittweise in radialer und/oder axialer Richtung
verprefdt. Die etwa senkrecht zur Wickelachse verlaufen-
de Stirnflache des Wickels wird vor der Verpressung voll-
sténdig mit einem flissigkeitsdurchlassigen Hillmaterial
abgedeckt.

Die Erfindung betrifft weiters einen nach diesem Ver-
fahren hergestellten Tampon.

Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines in eine Kérperhdhle, insbes. in die weibliche
Scheide, einfiihrbaren Tampons mit einem im wesentli-
chen zylinderférmigen Saugkdrper, der eine sich in Rich-
tung auf ein axiales Ende des Saugkérpers verjiingende
Kuppe aufweist, die mit einer sich in Richtung auf das
entgegengesetzte axiale Ende des Saugkdrpers erstre-
ckenden Vertiefung in ihrem Scheitelbereich ausgestat-
tet ist, bei dem eine Materialbahn aus saugfahigem Ma-
terial zu einem Wickel aufgewickelt und der Wickel unter
Bildung der Vertiefung zumindest abschnittweise in ra-
dialer und/oder axialer Richtung verpref3t wird, einen mit
einem solchen Verfahren hergestellten Tampon und eine
Vorrichtung zur Ausflihrung eines solchen Verfahrens.
[0002] Tamponswerden schonseitlanger Zeitzur Auf-
nahme von Korperflissigkeit in der Wundversorgung,
mafgeblich aber im Zusammenhang mit der weiblichen
Menstruation, eingesetzt. Ein einfacher Tampon beste-
hend aus einem Pfropf aus einem aufsaugfahigem Ma-
terial, einer Umhiillung aus Gaze, einem Riickholfaden
und einem Trichter aus durchlassigem Material ist bereits
in der 1936 vom Reichspatentamt herausgegebenen Pa-
tentschrift 624 395 beschrieben. Die Entwicklung ent-
sprechender Tampons st bis heute nicht abgeschlossen.
Beispielhaft wird fiir die einzelnen Entwicklungsschritte
Bezug genommen auf die deutsche Patentschrift 804
835 aus dem Jahr 1949, die deutsche Offenlegungs-
schrift 27 22 802 A1 aus dem Jahr 1977, die deutsche
Patentanmeldung 35 19 515 A1 aus dem Jahr 1985, die
internationale Patentanmeldung mit der Veroffentli-
chungsnummer WO 01/24729 A2 aus dem Jahr 2001,
die europdische Patentanmeldung mit der Verdffentli-
chungsnummer 2 298 259 A aus dem Jahr 2010 und die
danach verdéffentlichte europaische Patentanmeldung 2
431014 A1.

[0003] Schon in der Patentschrift 624 395 wird darauf
hingewiesen, dal eine Umkleidung des Saugkdérpers er-
forderlich ist, um zu verhindern, da Rickstande des fa-
serigen Saugkdrpers in der Kérperhdhle verbleiben. In
der DE 35 19 515 A1 wird ein Verfahren vorgeschlagen,
wie ein zur Umhillung des Saugkérpers dienendes Hiill-
material auf einen gewickelten Tampon aufgebracht wer-
den kann. Bei dem in dieser Schrift beschriebenen Ver-
fahren wird ein Vliesstoffabschnitt auf einem Watteband
fixiert, das Watteband aufgewickelt, das hintere Vlies-
stoffende auf dem darunterliegenden Vliesstoffmaterial
festgelegt und das so erhaltene Vorprodukt verpref3t, um
so einerseits eine zuverldssige, dem Heraustreten von
Fasern aus der Watte entgegenwirkende Umhtillung be-
reitzustellen und andererseits eine Ausdehnung des
Saugkérpers bei Flissigkeitseintritt ohne Behinderung
durch den Vliesstoff zu ermdglichen. Bei den so herge-
stellten Tampons wird ein "Ausfusseln" des Saugkdrpers
zuverldssig verhindert. Allerdings hat es sich gezeigt,
dal} das Saugvermégen der so erhaltenen Tampons in
vielen Fallen nicht vollstdndig ausgeschopftwerdenkann
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und Flussigkeit aus der Kérperhdhle austritt, obwohl der
Saugkern des Saugkérpers noch nicht mit Fliissigkeit ge-
sattigt bzw. vollstédndig genutztist. Diese Mangel konnten
auch nicht durch Bereitstellung von sich parallel zur Wi-
ckelachse erstreckenden Rillen in der &uReren Begren-
zungsflache des Saugkérpers vollstandig beseitigt wer-
den.

[0004] Eine Loésung der angesprochenen Probleme
wird in der EP 2 298 259 A angeboten. Der in dieser
Schrift beschriebene Tampon weist im Scheitelbereich
der das Einfihrende des Tampons bildenden Kuppe eine
Vertiefung auf, durch welche die dort aufgegriffene Kor-
perflissigkeit direkt in den Saugkern des Saugkoérpers
gelangt, so dafB eine friihzeitige Sattigung des duferen
Bereichs des Saugkdrpers im Kuppenbereich zuverlas-
sig verhindert werden kann und auch der innere Bereich
des Tampons optimal genutzt wird.

[0005] Eine ahnliche Lésung wird in der EP 2431 014
A1vorgeschlagen. Beieiner ersten Ausfiihrungsform der
in dieser Schrift beschriebenen Tampons wird ein mit
einem Hillvlies ausgestattetes Watteband aufgewickelt
und dann axial und radial derart verpref3t, dal an einem
Ende des so hergestellten Tampons eine mit einer Ver-
tiefung ausgestattete Kuppe entsteht.

[0006] Bei einer zweiten Ausflihrungsform von in der
genannten Schrift beschriebenen Tampons wird ein mit
einem Hullvlies beidseits abgedeckter Wattebandstrei-
fen W-férmig gefaltet und radial sowie axial verpref3t. Da-
durch wird ein Tampon erhalten, dessen duf3ere Begren-
zungsflache vollstandig von dem Hilllvlies abgedeckt ist.
Die Herstellung eines solchen Tampons durch Faltung
eines Wattebandabschnitts erweist sich allerdings als
problematisch.

[0007] Endlich wird bei einer dritten Ausfiihrungsform
der in der genannten Schrift beschriebenen Erfindung
ein erster Wattebandabschnitt kreuzférmig von einem
zweiten Wattebandabschnitt Gberlagert. Die freiliegen-
den Endbereiche der Wattebandabschnitte werden
hochgeklappt und das so erhaltene kastenférmige Ge-
bilde wird radial und axial verpre3t. Auch dieses Herstel-
lungsverfahren erweist sich als problematisch.

[0008] Angesichts dervorstehend beschriebenen Pro-
bleme im Stand der Technik liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, ein einfach ausfliihrbares Verfahren be-
reitzustellen, mit dem Tampons erhalten werden, welche
unter besonders guter Ausnutzung der Saugféhigkeit
verwendet werden kénnen, ohne dal® die Gefahr des
Ausfusselns besteht.

[0009] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch ei-
ne Weiterbildung der bekannten Verfahren geldst, die im
wesentlichen dadurch gekennzeichnet ist, dafk eine etwa
senkrecht zur Wickelachse verlaufende Stirnflache des
Wickels vor der Verpressung vollstandig mit einem flis-
sigkeitsdurchlassigen Hullmaterial abgedeckt wird.
[0010] Dabeigehtdie Erfindung auf die Erkenntnis zu-
rick, dal® der Zwischenschritt des Abdeckens der Stirn-
flache des Wickels vor der Verpressung zum fertigen
Tampon ohne liberméaRigen apparativen Aufwand zuver-
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lassig durchgefiihrt werden kann, ohne daR die vollstan-
dige Abdeckung der in der Kuppe vorgesehenen Vertie-
fung des fertigen Tampons durch das Hillmaterial da-
durch beeintrachtigt wird. Durch die Vertiefung in der
Kuppe des erfindungsgemaRen Tampons wird die be-
sonders gute Ausnutzung der Saugfahigkeit des Saug-
koérpers sichergestellt. Durch die Abdeckung des Tam-
pons auch im Bereich der Vertiefung durch das vor der
Verpressung auf eine Stirnflache des Wickels aufge-
brachte Huillmaterial wird das unerwiinschte Ausfusseln
wahrend der Verwendung zuverldssig unterdriickt und
eine glatte Oberflache am Einfiihrende des Tampons be-
reitgestellt. SchlieRlich kdnnen die gewilinschten Eigen-
schaften ohne GbermaRigen Mehraufwand des Herstel-
lungsverfahrens unter Einsatz des bekannten Wickelver-
fahrens erhalten werden und ohne daR eine Faltung des
saugfahigen Materials erforderlich ist, wie sie in der EP
2 431 014 A1 beschrieben ist, um einen mit einer Vertie-
fung in der Kuppe ausgestatteten Tampon zu erhalten,
bei dem auch die Vertiefung mit einem Hullmaterial ab-
gedeckt ist.

[0011] Ahnlich wie bei dem in der EP 2 298 259 A be-
schriebenen Verfahren wird auch bei dem erfindungsge-
mafRen Verfahren zweckmaRigerweise das Hullmaterial
vor dem Wickelvorgang auf der Materialbahn ange-
bracht, insbes. aufgesiegelt, wobei sich das Hullmaterial
vorzugsweise Uber die gesamte Breite der Materialbahn,
aber nur Uber einen Teil der Lange davon erstreckt und
an einem Langsende einzelner zur Bildung der Tampons
aufvorgegebene Langen geschnittener Materialbahnab-
schnitte dariber hinausragt. Zum Erhalt eines zur Abde-
ckung der etwa senkrecht zur Wickelachse verlaufenden
Stirnflache des Wickels dienenden Hullmaterialbereichs
wird das Hillmaterial bei dem erfindungsgemafen Ver-
fahren allerdings unter Bildung eines Langsiberstands
Uber einen etwa senkrecht zur Wickelachse verlaufen-
den Langsrand der Materialbahn auf die Materialbahn
aufgebracht und zweckméaRigerweise daran befestigt,
insbes. versiegelt, wobei die Breite des Langsiberstands
vorzugsweise etwa 13 bis 63 %, insbes. etwa 20 bis 50
%, der Breite der Materialbahn betragt.

[0012] Wie bei den bekannten Verfahren zum Herstel-
len von Tampons, wird die Materialbahn zum Erhalt von
Bahnabschnitten vorgegebener Lange zur Herstellung
jeweils eines Tampons vorzugsweise vor Aufbringen des
Hullmaterials langs senkrecht zu den Langsrandern ver-
laufenden Schnittlinien geschnitten und das Hullmaterial
unter Bildung eines derart tber die etwa senkrecht zum
Langsrand verlaufende Schnittlinie iberstehenden Que-
riberstands auf den Bahnabschnitt aufgebracht, daR es
nach dem Wickelvorgang eine Auflenschicht des Wi-
ckels mit auf dem Huillmaterial aufliegendem Quertber-
stand bildet. Der Querlberstand kann dann auf die dar-
unterliegende Hillmaterialschicht aufgesiegelt werden,
um so eine stabile Umhillung des Saugmaterials zu er-
halten.

[0013] Ublicherweise wird die Materialbahn vor dem
Wickelvorgang mit dem Riickholfaden ausgestattet, der
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die Materialbahn umschlingt. Die freien Enden des die
Materialbahn umschlingenden Riickholfadens werden
dann mit Hilfe eines von der mit dem Ruckholfaden aus-
gestatteten Materialbahn durchlaufenen Knoterapparats
miteinander verknotet. Der Riickholfaden ist Giblicherwei-
se langs einem den Kern des Tampons bildenden vor-
deren und nicht mit Hullmaterial abgedeckten Bereich
der Materialbahn angeordnet. Zur Vermeidung einer St6-
rung des Knotvorgangs durch den Léngsiberstand wird
dieser bei erfindungsgemaRen Verfahren vor Durchlau-
fen des Knoterapparats beziglich einer etwa kolinear
zum Langsrand der Materialbahn verlaufenden Faltlinie
umgefaltet, so daR er Uber oder unter der Materialbahn
zu liegen kommt, und nach Durchlaufen des Knoterap-
parats wieder aufgerichtet, so daR auch der folgende Wi-
ckelvorgang durch den Léangsiberstand nicht beein-
trachtigt wird.

[0014] Wie vorstehend bereits angedeutet, wird bei er-
findungsgemafen Verfahren eine Stirnfliche des Wi-
ckels wahrend oder nach dessen Bildung mitdem Langs-
Uberstand des Hullmaterials abgedeckt. Zur Herstellung
des Wickels wird die Materialbahn mit dem darauf auf-
gebrachten Hullmaterial in einer Wickelhilse auf einen
Wickeldorn gewickelt. Die Abdeckung des so hergestell-
ten Wickels erfolgt noch innerhalb der Wickelhtlse. Das
kann einerseits wahrend der Bildung der duferen Wi-
ckellage geschehen. Bei einer anderen Ausflihrungs-
form wird zunachst der Wickel einschlieRlich der duReren
Wickellage vollstandig hergestellt und danach die Abde-
ckung der Stirnflache des Wickels mit dem Hullmaterial
bewirkt. Durch die Abdeckung der Stirnflache erst nach
dem Wickelvorgang wird erreicht, dal die Abdeckung
durch den Wickelvorgang selbst nicht beeintrachtigt oder
verzerrt wird. Zur Abdeckung der Stirnflache des Wickels
mit dem Langsiberstand des Huillmaterials kann der
Langsuberstand unter Verwendung einer Faltanord-
nung, z. B. einer Faltkulisse, kontinuierlich, Uber eine ge-
wisse Wegstrecke verlaufend, Gber die Stirnflache des
Wickels gefaltet werden. Dabei kann der Wickel ggf. in-
nerhalb der Wickelhllse um seine Wickelachse gedreht
und durch diese Drehung und/oder eine Bewegung des
Wickels in einer senkrecht zur Wickelachse verlaufenden
Richtung mittels der kontinuierlich arbeitenden Faltan-
ordnung Uber die Stirnfliche des Wickels gefaltet wer-
den. Der Langsiiberstand gelangt dabei in Anlage an die
Faltanordnung und wird durch die Bewegung des Wi-
ckels in der gewlinschten Art und Weise uber die Stirn-
flache gefaltet.

[0015] Alternativ oder zusatzlich kann der Langsuber-
stand nach Bildung des Wickels mit einer diskret arbei-
tenden Faltanordnung, wie bspw. durch Falthdmmer,
Faltfinger, Faltrad, Faltzylinder od. dgl., in ein oder meh-
reren Schritten Uber die Stirnflache des Wickels gefaltet
werden. Fir eine solche diskrete Faltung des Hullmate-
rials Uber die Stirnflache des Wickels ist es denkbar, die
Faltanordnung an einer oder mehrerer Stopppositionen
der Wickelvorrichtung zur Bildung des Wickels vorzuse-
hen.
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[0016] Bei beiden genannten Faltanordnungen zum
Erhalt einer vollstandigen Abdeckung der Stirnflache des
Wickels mit dem Hullmaterial ist es besonders zweck-
mafig, wenn die Randbereiche des Hillmaterials - die
Stirnflache des Wickels Uberdeckend - einander Uber-
lappen. Zur Stabilisierung der Gesamtanordnung kén-
nen Ubereinanderliegende Bereiche des die Stirnflache
abdeckenden Langsuberstands miteinander verbunden,
insbes. verschweil’t und/oder versiegelt, werden.
[0017] Ahnlich wie bei den bekannten Verfahren wird
nach Verpressung des Wickels ein Formwerkzeug, vor-
zugsweise eine Dornanordnung einer Kuppenformein-
richtung, zur Bildung der Vertiefung in der Kuppe in die
von dem Hillmaterial abgedeckte Stirnfliche bewegt.
Selbstverstandlich kann alternativ auch der verprelte
Wickel in das Formwerkzeug zur Bindung der Vertiefung
in der mit Hillmaterial abgedeckten Stirnflache der Kup-
pe bewegt werden. Dabei kann das Hillmaterial auch
zur Sicherstellung eines den Eintritt von FlUssigkeit in
den Saugkern beglnstigenden Kanals von der Wickel-
spitze durchstoRen werden.

[0018] Ein mit einem erfindungsgemaflen Verfahren
hergestellter Tampon ist im wesentlichen dadurch ge-
kennzeichnet, dal er einen gewickelten Saugkdrper, ei-
ne Kuppe mit einer sich auf ein entgegengesetztes axi-
ales Ende verjiingenden Vertiefung und ein Hillmaterial
aufweist, welches auch die Vertiefung abdeckt, wobei
allenfalls ein ggf. vom Formwerkzeug, vorzugsweise
durch die Dornanordnung, gebildeter Kanal, insbes. am
Ende bzw. Boden der Verjiingung, nicht von dem Huill-
material abgedeckt ist.

[0019] Eineerfindungsgemafie Vorrichtung zur Durch-
fuhrung eines erfindungsgemafen Verfahrens mit einer
Wickeleinrichtung zum Herstellen eines Wickels aus ei-
ner Materialbahn aus saugfahigem Material und einer
Pref3einrichtung zum Verpressen des Wickels sowie ei-
ner Kuppenformeinrichtung zur Bildung der die Vertie-
fung aufweisenden Kuppe ist im wesentlichen dadurch
gekennzeichnet, dal} eine Abdeckeinrichtung zum Ab-
decken einer Stirnfliche des Wickels mit dem Hillmate-
rial vor der Verpressung vorgesehen ist. Dabei kann eine
Zufuhreinrichtung zum Aufbringen des bahnférmigen
Hullmaterials auf die Materialbahn unter Bildung des
Langs- und/oder Querlberstands vorgesehen sein. Die
Zufuhreinrichtung kann derart intermittierend betrieben
werden, dafl} das Hullmaterial nur auf einen die dulRere
Windung des Wickels bildenden Bereich der Material-
bahn aufgebrachtwird, der an einem Langsende des Ma-
terialbahnabschnitts mit dem Querlberstand dariber hi-
nausragt, so dafy der Querliberstand nach Herstellung
des Wickels auf einem dann darunterliegenden Hillma-
terialbahnbereich aufgesiegelt werden kann.

[0020] Wenneine erfindungsgemale Vorrichtung eine
zum Umschlingen der Materialbahn mit einem Riickhol-
faden ausgelegte Umschlingungseinrichtung und einen
von der Materialbahn zu durchlaufenden Knoterapparat
zum Verknoten der Enden des die Materialbahn um-
schlingenden Rickholfadens aufweist, ist zweckmafRi-
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gerweise eine Falteinrichtung zum Umfalten des Langs-
Uberstands bezlglich einer etwa parallel, insbes. etwa
kolinear, zum Langsrand der Materialbahn verlaufenden
Faltlinie und eine Ruckfihreinrichtung zum Aufrichten
des Uberstands nach Durchlaufen des Knoterapparats
vorgesehen, um so einerseits einen stérungsfreien Be-
trieb des Knoterapparats zu gewahrleisten und anderer-
seits einen stérungsfreien Betrieb der Wickeleinrichtung
sicherzustellen. Sowohl die Falt- als auch die Rickfihr-
einrichtung kénnen unter Einsatz von Druckluft betrieben
werden.

[0021] Beieinererfindungsgemafien Vorrichtung kann
die Falteinrichtung ein Faltblech aufweisen, langs dem
der Langsuberstand des auf die Materialbahn aufge-
brachten und vorzugsweise damit verbundenen Hullm-
aterials umgefaltet wird, wenn die Materialbahn an dem
Faltblech vorbeigeférdert wird. Die Ruckflhreinrichtung
kann ein FUhrungsblech aufweisen, mit dem der umge-
faltete Langsuberstand wieder aufgerichtet wird, wobei
der Knoterapparat vorzugsweise zwischen dem Falt-
blech und dem Fihrungsblech angeordnet ist. Alternativ
oder zusatzlich kdnnen auch pneumatische Blasdiisen
oder andere ggf. bertihrungsfrei wirkende Mittel fur die
Umfaltung bzw. fiir die Aufrichtung des Hillmaterials zum
Einsatz kommen.

[0022] Ahnlich wie bei herkémmlichen Vorrichtungen
zum Herstellen von Tampons kann die Wickeleinrichtung
eine Wickelhtilse und einenin der Wickelhilse bezliglich
der Hiilsenachse drehbar gelagerten Wickeldorn aufwei-
sen, wobei sowohl die Wickelhiilse als auch der Wickel-
dorn einen sich in Richtung der Hillsenachse erstrecken-
den Aufnahmeschlitz aufweisen, in den die Materialbahn
einflhrbar ist. Dabei wird zweckmaRigerweise nur ein
Materialbahnbereich ohne Hillmaterial in den Aufnah-
meschlitz des Wickeldorns eingeflihrt, wobei das Hullm-
aterial mit dem Langsiberstand erst im Verlauf des Wi-
ckelvorgangs auf den Wickeldorn gewickelt wird und so
die duRere Wickellage bildet. Ublicherweise wird der in
der Wickelhililse auf dem Wickeldorn gebildete Wickel
nach Abschlul des Wickelvorgangs durch eine
AusstoR6ffnung an einem axialen Ende der Wickelhiilse
ausgestoRen. Bei herkdmmlichen Vorrichtungen wird die
AusstoR6ffnung nach Einflihren der Materialbahn mit Hil-
fe eines Abdeckblechs gesichert, um so einem soge-
nannten Teleskopiereffekt des zu bildenden Wickels ent-
gegenzuwirken. Bei einer erfindungsgematen Vorrich-
tung kann die AusstoR&ffnung nicht ohne Beeinflussung
des Langsuberstands verschlossen werden. Sie ist da-
her durch ein offenes axiales Ende der Wickelhilse ge-
bildet, durch das der Langsulberstand wahrend des Wi-
ckelvorgangs axial herausragen kann. Dieses offene En-
de wird im folgenden auch Uberstandsende genannt.
Wenngleich die Wickelhilse erfindungsgemafer Vor-
richtungen ebenso wie der Wickeldorn im wesentlichen
kreiszylindermantelférmig ausgefiihrt werden kénnen,
hat es sich zur Vermeidung des Herausteleskopierens
des Wickels wahrend und/oder nach dem Wickelvorgang
in einigen Fallen als giinstig erwiesen, wenn sich der
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Innendurchmesser der Wickelhiilse in Richtung auf das
Uberstandsende verjiingt. Zusétzlich oder alternativ
kann sich auch das dem Uberstandsende zugewandte
Ende des Wickeldorns erweitern, d. h. sich der AuRen-
durchmesser des Wickeldorns in Richtung auf das Uber-
standsende vergréRern. Unter Einwirkung axialer Krafte
auf eine dullere Wickellage des in der Wickelhilse ge-
bildeten Wickels lauft diese dulRere Lage auf das sich
verjingende Ende auf, ohne dal es zu einem Herauste-
leskopieren kommt. Ahnlich l4uft die innere Wickellage
unter Einwirkung axialer Kréfte auf das sich erweiternde
Ende des Wickeldorns auf, ohne dal ein Herausteles-
kopieren beobachtet wird. Damit ist es ohne groen ap-
parativen Mehraufwand oder Umbauarbeiten moglich,
das Material einwandfrei zu wickeln und den Hillmate-
rialiberstand dennoch stérungsfrei fiir eine nachtragli-
che Abdeckung einer Stirnflache des Wickels beizube-
halten.

[0023] Wie vorstehend bereits im Zusammenhang mit
der Erlauterung erfindungsgeméafier Verfahren ange-
sprochen, kann die Abdeckeinrichtung zur Abdeckung
der Stirnflache des Wickels eine kontinuierlich arbeiten-
de Faltanordnung, bspw. eine Faltkulisse, aufweisen, mit
welcher der aus der Uberstandséffnung herausragende
Langsuberstand derart Uber die Stirnflache des Wickels
gefaltet wird, daf die Stirnflache durch den Hillmaterial-
Langsuberstand vollstandig abgedeckt wird. Zusatzlich
oder alternativ kann die Abdeckeinrichtung eine zum Fal-
ten des Langsiberstands Uber eine Stirnflache des Wi-
ckels ausgelegte diskrete Faltanordnung, wie z. B. Falt-
hammer, Faltfinger oder Faltdiisen, an einer oder meh-
reren (Stopp-)Positionen an der Wickeltrommel aufwei-
sen. Zur Sicherung der Abdeckung der Stirnflache des
Wickels kann der Faltanordnung eine zum Verbinden
Ubereinanderliegender Bereiche des die Stirnflache des
Wickels abdeckenden Lé&ngsiberstands miteinander
ausgelegte Verbindungseinrichtung, vorzugsweise eine
Siegeleinrichtung, zugeordnet bzw. nachgeordnet sein.
[0024] Wie vorstehend bereits im Zusammenhang mit
erfindungsgemaRen Verfahren erlautert, kann die Kup-
penformeinrichtung der PrefReinrichtung nachgeordnet
sein und ein zur Bildung der Vertiefung in die mit dem
Hullmaterial abgedeckte Stirnfliche des Wickels einfiihr-
bares Formwerkzeug, insbes. eine Dornanordnung, auf-
weisen. Dabei kann die Dornanordnung auch zum
Durchbohren des Hilllmaterials ausgelegt sein.

[0025] Nachstehend wird die Erfindung unter Bezug-
nahme auf die Zeichnung, auf die hinsichtlich aller erfin-
dungswesentlichen und in der Beschreibung nicht naher
herausgestellten Einzelheiten ausdriicklich verwiesen
wird, erldutert. In der Zeichnung zeigt:

Fig.1 eine schematische Darstellung eines erfin-
dungsgemafien Tampons,
Fig.2 eine schematische Darstellung einer erfin-

dungsgemafien Vorrichtung zum Herstellen er-
findungsgemaRer Tampons und
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Fig.3 schematische Darstellungen von zum Herstel-
len erfindungsgemaRer Tampons ausgelegten
PreRspitzen.

[0026] GemaR Fig. 1 umfallt der erfindungsgemalie

Tampon einen insgesamt mit 10 bezeichneten, im we-
sentlichen zylindrischen gewickelten Saugkérper, der an
einem seiner axialen Enden eine sich in Richtung auf ein
axiales Ende 11 davon verjiingende Kuppe 12 aufweist.
[0027] Der Saugkdrper 10 weist, wie besonders deut-
lich der Fig. 1a) zu entnehmenist, in seiner Mantelflache
eine Anzahl von parallel zueinander und parallel zur Zy-
linderachse des Saugkdrpers 10 verlaufenden Rillen 14
auf. Im Scheitelbereich der Kuppe 12 ist eine sich aus-
gehend von einem die Zylinderachse "A" umlaufenden
Rand 22 in Richtung auf ein der Kuppe 12 abgewandtes
axiales Ende 11 des Saugkoérpers 10 erstreckende trich-
terférmige Vertiefung 20 gebildet, welche bei dem in der
Zeichnung dargestellten Ausfihrungsbeispiel der Erfin-
dung rotationssymmetrisch beztglich der Zylinderachse
"A" ausgeflhrt ist.

[0028] Wie besonders deutlich der Fig. 1b) zu entneh-
men ist, verjingt sich der Querschnitt der Vertiefung 20
ausgehend vom Rand 22 in Richtung auf das der Kuppe
12 abgewandte axiale Ende des Saugkdrpers 10. Der
Durchmesser "d" der Vertiefung 20 an ihrem dem Schei-
telbereich abgewandten Rand 22, d. h. der gréRRte Durch-
messer der Vertiefung 20 in einer sich senkrecht zur Zy-
linderachse "A" erstreckenden Richtung, betragt bei der
in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsform der Er-
findung etwa 30 % des Saugkdrperdurchmessers.
[0029] Wie auch besonders deutlich in Fig. 1b) zu er-
kennenist, wird die auRere Begrenzungsflache des Tam-
pons vollstandig von einem Hullmaterial 50 abgedeckt,
welches auch die Begrenzungsflache der Vertiefung 20
auskleidet. Lediglich im Bereich des Bodens der Vertie-
fung 20 ist eine Offnung 60 vorgesehen, welche durch
einen Dorn 322 einer Dornanordnung 320 gebildet wer-
den kann, wie im folgenden noch erldutert wird.

[0030] Tampons gemaR Fig. 1 kdnnen mit den nach-
stehend anhand der Fig. 2 erlduterten Vorrichtungen her-
gestellt werden.

[0031] GemaR Fig. 2 wird bei der Herstellung eines
erfindungsgeméafRen Tampons zunachst ein Watteband
100 in eine Tamponmaschine eingezogen und mit einem
Wattemesser 102 auf die zur Herstellung einzelner Tam-
pons bendétigte Lange geschnitten. Die Breite des Wat-
tebands 100 betragt dabei etwa 40 bis 65 mm. Die ein-
zelnen Wattebandabschnitte, welche zur Herstellung ei-
nes Tampons benétigt werden, sind in Fig. 2a) anhand
der strichlierten Linien 100a angedeutet. Nach Schnei-
den des Wattebands 100 zu Wattebandabschnitten mit
der benétigten Lange wird ein Hillvlies 104 mit etwa der
halben Lange der Wattebandabschnitte derart versetzt
um etwa 50 bis 80 % der Lange eines Watte-
bandabschnitts unter Druck und Hitze mit Hilfe einer Sie-
gelbacke 106 auf das Watteband 100 aufgesiegelt, daf}
sich ein Queruberstand 104a Uber den Watte-
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bandabschnitt ergibt, auf den das Hullvlies 104 mit Hilfe
der Siegelbacke 106 aufgesiegelt ist. Beim Aufwickeln
des Wattebands 100 zu einem Vorprodukt des Tampons
kommt der Queriiberstand 104a auf einem auf dem Wat-
teband 100 aufgesiegelten Bereich des Hullvlieses 104
zu liegen und kann darauf befestigt werden. Die Breite
des Hullvlieses 104 tibersteigt die Breite des Wattebands
100 um 13 bis 63 %. Bei bundiger Anlage des Hullvlieses
104 an einem Langsrand des Wattebands 100 ergibt sich
im Bereich des anderen Langsrands des Wattebands
100 ein Langsuberstand 104b von 13 bis 63 %, insbe-
sondere 20 bis 50 %, der bei der anhand der Zeichnung
erlauterten Ausfiihrungsform der Erfindung etwa 8 bis 25
mm betragt. Der Langstberstand 104b istim Bereich des
Langsrands des Wattebands 100 gebildet, welcher spa-
ter die Kuppe 12 des Tampons bildet.

[0032] Indem anhand der Fig. 2b) erlauterten Herstel-
lungsschritt wird ein Rickholfaden 108 um das Watte-
band 100 geschlungen, wobei fir jeden Watte-
bandabschnitt, der spater ein Tampon bildet, ein Riick-
holfaden 108 vorgesehen ist. Wie in Fig. 2b) durch den
Pfeil "P" angedeutet, wird das mit dem Riickholfaden 108
ausgestattete Watteband 100 in Richtung auf einen
Knoterapparat 110 geférdert, indem die freien Enden des
Rickholfadens 108 miteinander verknotet werden. Zur
Gewahrleistung eines stérungsfreien Betriebs des
Knoterapparats 110 wird der Langstiberstand 104b vor
Erreichen des Knoterapparats 110 mit einem Faltblech
112 umgeschlagen, so daB er bei der anhand der Zeich-
nung erlauterten Ausfihrungsform der Erfindung unter
dem Watteband 100 zu liegen kommt. Nach Durchlaufen
des Knoterapparats 110 wird der Léangsiiberstand 104b
mit einem Flhrungsblech 114 wieder aufgerichtet, so
daf} er wieder vom Langsrand des Wattebands 100 he-
rausragt.

[0033] Im n&chsten Herstellungsschritt wird der mit
dem Hillvlies 104 und dem Riickholfaden 108 ausge-
stattete Wattebandabschnitt an eine Wickeltrommel
Ubergeben. Die Wickeltrommel umfal3t eine Mehrzahl
von Wickeldornen 120 und Wickelhilsen 130. Sowohl
die Wickeldornen 120 als auch die Wickelhulsen 130 sind
mitLangsschlitzen 122 bzw. 132 ausgestattet, die jeweils
etwa kolinear zur Wickelhilsenachse verlaufen (Fig.
2c)). Der mit dem Hillvlies 104 ausgestattete Watte-
bandabschnitt wird in den Langsschlitz 122 des in der
Wickelhllse 130 drehbar gelagerten Wickeldorns 120
eingefiihrt. AnschlieBend wird der Wattebandabschnitt
auf den Wickeldorn 120 aufgewickelt. Dabei bleibt der
Langsiberstand 104b tUber den Wattebandabschnitt he-
rausragend bestehen. Das wird erméglicht, indem die
Wickelhiilse 130 an ihrem Uberstandsende mit einer Off-
nung 134 ausgestattet ist, durch welche der Langsiber-
stand 104b herausragen kann. Der Innendurchmesser
der Wickelhilse 130 vermindert sich konisch in Richtung
auf dieses Uberstandsende 134 der Wickelhiilse 130
und/oder der Auflendurchmesser des Wickeldorns 120
vergréRert sich in Richtung auf dieses Uberstandsende
134. Dadurch wird dem Herausteleskopieren des Wat-
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tewickels aus der Wickelhtlse 130 entgegengewirkt. Wie
in Fig. 2d) schematisch dargestellt, wird der Querlber-
stand 104a nach Fertigstellung des Wattebandwickels
mit Hilfe einer Siegelbacke 140 auf den darunterliegen-
den und das Watteband 100 abdeckenden Huillvliesab-
schnitt aufgesiegelt, um den Wickel so insgesamt zu sta-
bilisieren.

[0034] Mitdem Langsuberstand 104bwird die entspre-
chende Stirnseite des Wattewickels abgedeckt. Dazu
kann gemaR der anhand Fig. 2e) veranschaulichten Aus-
fuhrungsform der Erfindung als kontinuierlich arbeitende
Faltanordnung eine Faltkulisse 160 vorgesehen sein,
langs der die in den Wickelhiilsen 130 aufgenommenen
Wattebandwickel an der Wickeltrommel geférdert wer-
den. Durch Drehung der Wickelhtlsen 130 mit dem darin
aufgenommenen Wickel um die entsprechende Wickel-
hiilsenachse erfolgt mit Hilfe der Faltkulisse 160 auto-
matisch eine kontinuierliche Umfaltung des Langsiber-
stands 104b uber die Stirnflache des Wattewickels.
[0035] Alternativ oder zusatzlich kann gemaf Fig. 2f)
eine diskret arbeitende Faltanordnung, z. B. eine Falt-
héammeranordnung, zum diskreten Umfalten des Langs-
Uberstands 104b auf die Stirnseite des Wattewickels vor-
gesehen sein. Wie beispielhaft in der Fig. 2f) dargestellt,
umfalt die diskrete Faltanordnung hier drei Falthammer
170. Es sei bemerkt, dal die Anzahl der Falthdmmer je
nach Bedarf auch variiert werden kann. Nach Falten des
Langsuberstands 104b Uber die Stirnflache des Watte-
bandwickels werden die einander tberlappenden Ran-
der des Langsulberstands 104b mit Hilfe einer Siegelein-
heit, hier bspw. mit Hilfe einer Siegelbacke 180, mitein-
ander verbunden, so daR sich eine stabile Anordnung
des Wattebandwickels mit dem diesen tuber den Umfang
und eine Stirnseite umhdillenden Hullmaterial 50 ergibt.
[0036] Das so erhaltene Zwischenprodukt mit dem auf
die Stirnseite des Wattewickels gefalteten und dort fixier-
ten Hullmaterial 50 wird anschlieRend, wie in Fig. 2g)
skizziert, an eine getdffnete Wattepresse 190 tibergeben.
Nach Einschieben des Wattewickels mit dem Hullmate-
rial 50 schlie3t sich die Presse 190 und es wird durch
Verpressung ein Rohling erhalten, der ggf. Rillen auf-
weist, in die das Hullmaterial 50 eingefaltet ist, und wel-
che eine stérungsfreie Ausdehnung des verpreften Roh-
lings bei Flussigkeitsaufnahme erméglichen. (Die Ver-
pressung des Wickels kann je nach Wahl mittels einer
radialen Pressung oder auch einer linearen Pressung
vorgenommen werden.) Der Durchmesser des Rohlings
wird in Abhangigkeit von der GréR3e, z. B. mini, normal,
super ..., eingestellt.

[0037] Nach leichtem Anliften der Wattepresse 190
wird der damit erhaltene gepref3te und im wesentlichen
zylinderfédrmige Rohling mit einem Ausschieber nach hin-
ten aus der Wattepresse 190 gedriickt und an eine in
Fig. 2h) schematisch dargestellte Réhrchentrommel 200
Ubergeben, derart, daf’ die mit dem Hullmaterial 50 ver-
schlossene Stirnseite des Rohlings aus der Réhrchen-
trommel 200 in einer Kopftrommel 210 mit Stésseln 220
in nachstehend naher erlduterte Formwerkzeuge einer
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Kuppenformeinrichtung 230 gedriickt werden kénnen, in
der schlieB3lich die Vertiefung 20 in der Kuppe 12 gebildet
wird. Dazu wird der Rohling mitdem mit dem Hullmaterial
50 verschlossenen Ende zuerst in die Kopfformer ge-
driickt. Abhangig von der gewiinschten Kuppenform und
Ausfiihrung des Tampons sind in der Kuppenformein-
richtung 230 vier bis zwdlIf gleiche oder auch unterschied-
liche Formwerkzeuge eingebaut.

[0038] Zusatzlich oder alternativ zu der Falthdmmera-
nordnung geman Fig. 2f) kann eine Faltfingeranordnung
gemal Fig. 2i) zum Einsatz kommen. Bei dieser Faltfin-
geranordnung sind anstelle der Falthdmmer 170 drei
Faltfinger 170a, 170b und 170c vorgesehen, die, wie
durch die Doppelpfeile P angedeutet, hin-und hergehend
bewegbar sind. Bei dieser diskreten Faltanordnung wird
zunachst ein erster Bereich des Langsiberstands mit
dem Faltfinger 170a umgefaltet, dann wird mit dem Falt-
finger 170b ein nachster Bereich des Langsiberstands
Uber den bereits umgefaltenen Bereich gefaltet.
SchlieBlich wird der letzte Bereich des Langsiberstands
mithilfe des Faltfingers 170c tber die mit den Faltfingern
170a und 170b bereits umgefalteten Langsiberstands-
bereiche gefaltet. Selbstverstandlich werden die einzel-
nen Faltfinger unmittelbar nach dem damit bewirkten
Faltvorgang zuriickgezogen, damit der nachste Faltvor-
gang ungehindert erfolgen kann.

[0039] DerFaltfinger 170c st elektrisch beheizbar, wie
bei 180a durch eine Leitung angedeutet. Der Faltfinger
170c, mit dem der letzte Faltvorgang des Langsuber-
stands bewirkt wird, kann daher gleichzeitig auch als Sie-
gelbacke eingesetzt werden.

[0040] Bei der Herstellung erfindungsgemafer Tam-
pons kann die Breite des Wattebands 40 bis 60 mm be-
tragen. Die Lange des zur Herstellung einzelner Tam-
pons eingesetzten Wattebandabschnitts kann 200 bis
300 mm betragen. Die Lange des auf das Watteband
aufgebrachten Hullmaterialabschnitts betrégt tblicher-
weise 80 bis 200 mm. Dabei kann ein Querlberstand mit
einer Breite von 15 bis 40 mm vorgesehen sein. Das
Hullmaterial wird Uiblicherweise nicht vollflachig sondern
nur tber eine Lange von 30 bis 100 mm auf dem Watte-
band befestigt. Der Wickeldurchmesser des in der Wi-
ckelhiilse hergestellten Wickels betragt vor dem Ver-
pressen Ublicherweise 20 bis 40 mm. Der zur Herstellung
der Abdeckung des Wickels benutzte Langsiberstand
des Hillmaterials kann bei erfindungsgemaen Tam-
pons eine Breite von 8 bis 25 mm aufweisen. Das be-
deutet, dal der Langstiberstand 13 bis 63 % der Watte-
band- bzw. Saugmaterialbandbreite aufweisen kann.
[0041] Die in einer erfindungsgemaflen Vorrichtung
zur Herstellung erfindungsgemafRer Tampons zum Ein-
satz kommenden Formwerkzeuge werden nachstehend
anhand der Fig. 3 erlautert.

[0042] Danach weisen die insgesamt mit 300 bezeich-
neten Formwerkzeuge einen ringférmigen Mantel 310
und eine Dornanordnung 320 auf. Die Dornanordnung
320 besteht aus einem Dorn 322 und einem Dorntrager
324. Der Mantel 310 weist eine innere Begrenzungsfla-
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che 312 mit sich zumindest abschnittweise in axialer
Richtung verjingendem Innendurchmesser auf. Insge-
samt ist der Mantel 310 rotationssymmetrisch ausge-
fuhrt. Der Dorn 322 ist derart in den Mantel 310 einge-
fuhrt, dal® zwischen dem den sich verjingenden Innen-
durchmesser enthaltenden Bereich der inneren Begren-
zungsflache 312 des Mantels 310 und dem Dorn 322 ein
Ringspalt freigelassen ist und der Mantelinnenraum an
seinem dem Dorn 322 abgewandten axialen Ende mit
dem einstlickig mit dem Dorn 322 gebildeten Dorntrager
324 verschlossen ist.

[0043] GemaR Fig. 3a) kénnen bei Einsatz identisch
ausgefiihrter Mantelelemente 310 unterschiedlich aus-
geflihrte Dorne 322 zum Einsatz kommen. Dabei kénnen
langere, kiirzere, dickere oder diinnere Dorne bzw. Dor-
ne mit zylindrischem, bombiertem oder gewelltem Ver-
lauf benutzt werden, wobei die Dornform entsprechend
der gewlinschten Form der Vertiefung 20 in der Kuppe
12 des Tampons gewahlt wird.

[0044] GemaR Fig. 3b) wird der Tamponrohling in axi-
aler Richtung in das Formwerkzeug 300 gefiihrt, so dafy
derDorn 322in axialer Richtung in den Tampon eindringt,
wahrend gleichzeitig der duRere Kuppenring gebildet
wird. Durch das Eindringen des Dorns 322 wird das die
entsprechende Stirnflache des Tampons abdeckende
Hullmaterial 50 verformt und in die zu bildende Vertiefung
20 hineingedriickt. Dabei kann die Dornform und der Hub
des Dorns 322 bei der Ausfiihrung erfindungsgemafRier
Verfahren mit Hilfe erfindungsgemafer Vorrichtungen
zum Erhalt erfindungsgemafRer Tampons so gewahlt
werden, da} das Hullmaterial 50 von dem Dorn 322
durchstoRen wird, um so das Eindringen von Flissigkeit
in den Tamponkern weiter zu begUnstigen, ohne dadurch
das Risiko des Ausflusens des Wattewickels nennens-
wert zu erhdhen.

[0045] Beider in der Zeichnung dargestellten Ausfiih-
rungsform der Erfindung betragt das Volumen der Ver-
tiefung 20 ausgehend von dem umlaufenden Rand 22
bis zu dem dem der Kuppe 12 abgewandten axialen Ende
11 des Saugkorpers 10 zugewandten Boden weniger als
4 %, insbesondere etwa 0,54 %, des Gesamtvolumens
des Tampons. Dabei kann sich der Durchmesser der
Vertiefung 20 ausgehend von einem Randdurchmesser
im Bereich von etwa 5 mm Uber mehrere Stufen verjin-
gen und die Vertiefung 20 in einer Spitze auslaufen, in
der sie ggf. das Hiillvlies 104 durchdringt. Wie besonders
deutlichinFig. 1b) zu erkennen ist, wird einin einen Kanal
miindender Trichter gebildet, durch den die Menstruati-
onsflissigkeit in den Kern des Saugkédrpers 10 eingelei-
tet werden kann.

[0046] Die Erfindung ist nicht auf das anhand der
Zeichnung erlauterte Ausfiihrungsbeispiel beschrankt.
Vielmehr ist auch daran gedacht, Tampons mit unter-
schiedlicher Form der Rillen und/oder unterschiedlicher
Querschnittsform der Vertiefung einzusetzen. Eskdnnen
Vertiefungen mit beliebigem, insbes. dreieckigem, qua-
dratischem oder rechteckigem Querschnitt zum Einsatz
kommen. Das Hiillmaterial kann nicht nur als Hdllvlies,
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sondern auch als perforierte Hullfolie od. dgl. ausgefihrt
werden. Dariiber hinaus istan den Einsatz von gewebten
oder gewirkten Hullmaterialien, z. B. Garne, gedacht.
[0047] Beianderen Ausfiihrungsformen der Erfindung
kann die Vertiefung tber die Kuppe hinaus in den Saug-
kérper hineinreichen. In einigen Fallen ist es auch glins-
tig, wenn die Vertiefung nur einen Teil der Kuppe durch-
setzt. ZurHerstellung erfindungsgemafRer Tampons wer-
den Tamponrohlinge in ein erfindungsgeméaRes Form-
werkzeug eingefiihrt. Dabei kann die Vertiefung in meh-
reren Schritten hergestellt werden, indem der Tampon-
rohling nacheinander in identisch oder unterschiedlich
ausgefiihrte Formwerkzeuge eingefiihrt wird. Die Form-
werkzeuge kdnnen in eine dem Tampon gegentberlie-
gende Stellung gebracht werden, so dal® der Tampon
durch axiale Relativbewegung zwischen Formwerkzeug
und Rohling nacheinander in unterschiedliche Form-
werkzeuge eingefuhrt wird.

[0048] Der miterfindungsgeméafien Vorrichtungen und
erfindungsgemaRen Verfahren hergestellte Tampon
kombiniert die Vorteile eines zufriedenstellenden Saug-
vermogens mit einer glatten, im wesentlichen faserfreien
Kuppe, welche ein leichteres und angenehmeres Ein-
und Ausflihren des Tampons ohne das Risiko, dall Wat-
teflusen zuriickbleiben, ermdglicht.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0049]

10 Saugkérper

11 axiales Ende

12 Kuppe

14 Rillen

20 Vertiefung

22 Rand

50 Hillmaterial

60 Offnung

100 Watteband

100a strichlierte Linien
102 Wattemesser
104 Hullvlies

104a Querilberstand
104b Langsuberstand
106, 140, 180 Siegelbacke

108 Rickholfaden
110 Knoterapparat
112 Faltblech

114 Fahrungsblech
120 Wickeldornen
122,132 Langsschlitze
130 Wickelhllsen
134 Offnung / Uberstandsende
160 Faltkulisse

170 Falthammer
170a, 170b, 170c  Faltfinger

190 Wattepresse

200 Réhrchentrommel
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210 Kopftrommel
220 Stossel
230 Kuppenformeinrichtung
300 Formwerkzeuge
310 (ringférmiger) Mantel / Mantelele-
mente
312 innere Begrenzungsflache
320 Dornanordnung
322 Dorn
324 Dorntrager
A Zylinderachse
d Durchmesser
P Pfeil
Patentanspriiche
1. Verfahren zum Herstellen eines in eine Kérperhdhle,

insbes. in die weibliche Scheide, einfliihrbaren Tam-
pons mit einem im wesentlichen zylinderférmigen
Saugkdrper (10), der eine sich in Richtung auf ein
axiales Ende (11) des Saugkérpers (10) verjingen-
de Kuppe (12) aufweist, die mit einer sich in Richtung
aufdas entgegengesetzte axiale Ende des Saugkor-
pers (10) erstreckenden Vertiefung (20) in ihrem
Scheitelbereich ausgestattet ist, bei dem eine Mate-
rialbahn aus saugfahigem Material zu einem Wickel
aufgewickelt und der Wickel unter Bildung der Ver-
tiefung (20) zumindest abschnittweise in radialer
und/oder axialer Richtung verpref3t wird, dadurch
gekennzeichnet, daB eine etwa senkrecht zur Wi-
ckelachse verlaufende Stirnflache des Wickels vor
der Verpressung vollstandig mit einem flissigkeits-
durchlassigen Hullmaterial (50) abgedeckt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Hullmaterial (50) unter Bildung
eines Langsuberstands (104b) Uber einen etwa
senkrecht zur Wickelachse verlaufenden Langsrand
der Materialbahn vor dem Wickelvorgang auf die Ma-
terialbahn aufgebracht, insbes. aufgesiegelt, wird,
wobei sich das Hullmaterial (50) vorzugsweise tber
die gesamte Breite der Materialbahn erstreckt und
die Breite des Langsuberstands (104b) 13 bis 63 %,
vorzugsweise 20 bis 50 %, der Breite der Material-
bahn betragt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Materialbahn zu Bahnab-
schnitten vorgegebener Lange geschnitten und das
Hullmaterial (50) unter Bildung eines Querlber-
stands (104a) derart lber die etwa senkrecht zum
Langsrand verlaufende Schnittlinie auf den Bahnab-
schnitt aufgebracht wird, dal das Hullmaterial (50)
nach dem Wickelvorgang eine Aufenschicht des
Wickels mit auf dem Hullmaterial (50) aufliegendem
Queriberstand (104a) bildet.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daB vor dem Wi-
ckelvorgang ein Rickholfaden (108) um die Materi-
albahn geschlungen wird und die von dem Riickhol-
faden (108) umschlungene Materialbahn einen
Knoterapparat (110) durchlauft, wobei der Langsi-
berstand (104b) vor Durchlaufen des Knoterappa-
rats (110) bezuglich einer etwa kolinear zum Langs-
rand verlaufenden Faltlinie umgefaltet und nach
Durchlaufen des Knoterapparats (110) wieder auf-
gerichtet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daB eine Stirnfla-
che des Wickels nach dessen Bildung mit dem
Langsuberstand (104b) abgedeckt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Langsuberstand (104b) nach Bil-
dung des Wickels mit einer Faltanordnung kontinu-
ierlich Uber die Stirnflache des Wickels gefaltet wird.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Langsiberstand (104b)
wahrend oder nach Bildung des Wickels mit einer
Faltanordnung diskret in ein oder mehreren Schrit-
ten Uber die Stirnfliche des Wickels gefaltet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daB libereinander-
liegende Bereiche des die Stirnfliche abdeckenden
Langsiberstands (104b) miteinander verbunden,
insbes. versiegelt, werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daB nach Verpres-
sung des Wickels ein Formwerkzeug (300), vorzugs-
weise eine Dornanordnung (324) einer Kuppenform-
einrichtung (230), zur Bildung der Vertiefung (20) in
die von dem Hullmaterial (50) abgedeckte Stirnfla-
che bewegt wird und das Hullmaterial (50) gdf.
durchstoRt.

Tampon, hergestellt mit einem Verfahren nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche.

Vorrichtung zur Durchfiihrung eines Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 9, mit einer Wicke-
leinrichtung zum Herstellen eines Wickels aus einer
Materialbahn aus saugfahigem Material und einer
Prefl3einrichtung zum Verpressen des Wickels sowie
einer Kuppenformeinrichtung (230) zur Bildung der
die Vertiefung (20) aufweisenden Kuppe (12), ge-
kennzeichnet durch eine Abdeckeinrichtung zum
Abdecken einer Stirnflache des Wickels mit dem
Hullmaterial (50) vor der Verpressung.

Vorrichtung nach Anspruch 11, gekennzeichnet
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13.

14.

15.

16.

17.

durch eine Zufuhreinrichtung zum Aufbringen des
Hullmaterials (50) auf die Materialbahn unter Bildung
eines Langsiberstands (104b) und/oder eines Que-
riberstands (104a).

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, gekenn-
zeichnet durch eine zum Umschlingen der Materi-
albahn mit einem Ruckholfaden (108) ausgelegte
Umschlingungseinrichtung und einen von der Mate-
rialbahn zu durchlaufenden Knoterapparat (110)
zum Verknoten der Enden des die Materialbahn um-
schlingenden Riickholfadens (108) sowie einer Fal-
teinrichtung zum Umfalten des Langsuberstands
(104b) bezuglich einer etwa parallel zum Langsu-
berstand (104b) der Materialbahn verlaufenden Falt-
linie und eine Ruckfihreinrichtung zum Aufrichten
des Langsuberstands (1 04b) nach Durchlaufen des
Knoterapparats (110).

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Falteinrichtung ein Faltblech (112)
aufweist, lAngs dem der Langstiberstand (104b) des
auf der Materialbahn aufliegenden und vorzugswei-
se damit verbundenen Hullmaterialbands umgefal-
tet wird, wenn die Materialbahn an dem Faltblech
(112) vorbeigefordert wird und/oder die Ruckfihr-
einrichtung ein Fihrungsblech (114) aufweist, mit
dem der umgefaltete Langsuberstand (104b) aufge-
richtet wird, wobei der Knoterapparat (110) vorzugs-
weise zwischen dem Faltblech (112) und dem Fiih-
rungsblech (114) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daB die Wickeleinrich-
tung eine Wickelhilse (130) und einen in der Wickel-
hilse (130) bezuglich der Hilsenachse drehbar ge-
lagerten Wickeldorn (120) aufweist, wobei sowohl
die Wickelhiilse (130) als auch der Wickeldorn (120)
einen sich in Richtung auf die Hilsenachse erstre-
ckenden Aufnahmeschlitz aufweisen, in den die Ma-
terialbahn mit dem darauf aufgebrachten Hillmate-
rialband einflhrbar ist, wobei sich der Innendurch-
messer der Wickelhiilse (130) in Richtung auf ein
offenes Uberstandsende (134) davon verjiingt
und/oder der AuRendurchmesser des Wickeldorns
(120) sich in Richtung auf das Uberstandsende (134)
davon vergroRert.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daB die Abdeckeinrich-
tung eine kontinuierlich arbeitende Faltanordnung,
bspw. eine Faltkulisse (160), aufweist, mit der der
aus der Uberstandséffnung herausragende Langs-
Uberstand (104b) derart tber die Stirnflache des Wi-
ckels kontinuierlich gefaltet wird, daf’ die Stirnflache
von dem Hullmaterial vollstdndig abgedeckt wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 16,



18.

19.

20.
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dadurch gekennzeichnet, daB die Abdeckeinrich-
tung eine zum Falten des Langsuberstands (104b)
Uber eine Stirnflaiche des Wickels ausgelegte diskret
arbeitende Faltanordnung, vorzugsweise eine Falt-
hammer- und /oder Faltfingeranordnung, insbeson-
dere an ein oder mehreren Stopppositionen der Wi-
ckelvorrichtung zur Bildung des Wickels, aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daB der Abdeckeinrich-
tung eine zum Verbinden gegeniberliegender Be-
reiche des die Stirnflache des Wickels abdeckenden
Langsuberstands (104b) ausgelegte Verbindungs-
einrichtung, vorzugsweise eine Siegeleinrichtung,
zugeordnet bzw. nachgeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, daB die Kuppenformein-
richtung (230) der PreReinrichtung nachgeordnet ist
und ein zur Bildung der Vertiefung (20) in die mit
dem Hullmaterial (50) abgedeckte Stirnflache des
Wickels einflihrbares Formwerkzeug (300), insbes.
eine Dornanordnung (324), aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Dornanordnung (324) zum Durch-
bohren des Hullmaterials (50) ausgelegt ist.
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